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Memoria des ¢riptiyva

La presente invencidgn se refiere a una md~
quina para aplicar una capa de material termopldsti-
co sSobre una Zona seleccionada de un_matefial lamie
nar flexible, que comprende un soporte de la pieza
de obra para Soportar el material laminar con la
zona 8eleccionada expuesta y un aplicador para apli-
car material termopldstico a 1a zona seleccionada.

Son conocidas varias maquines para aplie=
car una cape de material termopldstice sobre‘material
laminar flexible como se indica em el pérrafo an-
terior. Por ejemplo, en la patente espafiole numero
308,6580,de la misma solicitante, 8e describe una
maquina que comprende un Soporte de la pieza de obra,
prov;sto de una almohadilla coﬁ»una porcidn elevada
de forma correspondiente con la zZona seleccionada
del material laminar flexible, medios para sujetar
las porciones marginales del material laminar fle-
xible de manera que la Zona seleccionada del mate~
rial laminer se dispone para aplicarle el material
termopldstico sobre la porcidn elevade, y un dispo~-
gitive aplicador con el que se extiendo.o esparce
una capa de material termopldstico sobre la zZona se—
leccionada que se presenta sobre la porcion elevada
del soporte de la pieza de obra durante el movimien~

to relativoe entre el.aplicador y el soporte de la
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pieza de obra, La referida mdquina ha sido amplia-
mente utilizada para endurecer las puntas de algu~
nos tipos de corte de calzado, pero pare las pun-
ta8 deo otros tipos de corte y pare las taloneras

de cortes de calzado en general la maquina que se
describe en la citada patente no ha resultado prdc-
tica. Por.ejemplo, en el case de las taloneras de
cortes de calzado, las curvas de radio relativamen-

te pequeilo en dos sentidos que presenta la talonera

de un corte de calzado, junto ocon la costura poste~-

~ pior que existe en general en la talonera de un cal-

zado, impide el emplap de la mdquina descrita en la
citada patente para endurecer dicha talonera debido
a Que no ha resultado posible sujetar las taloneras
con la Zona &eleccionada expuesta Bobre la porcion
elevada del soporte de la pieza de obra de manera
que el material plastico se pueda extender sobre la
zona selecélonada por medio del aplicador,

Otra mdquina que aplica una ocapa de mate-
rial termoplastico sobre un material laminar flexi=-
ble gomo se indica en el pendltimo pdrrafo se descri-
be en la patente estadounidense n? 3,026,573, Dicha
mdquina comprende dos mitades de molde correspondien-
tes ontre las cusles se sujeta el material laminar
flexible, y un aparato para el moldeo por inyeccion
mediante el que 8e inyeota material termopldstico
fuﬁdido en la cavidad constituida entre el material

laminar flexible y la8 partes de molde para formar
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una capa de material termopldstico sobre el material
laminar dispuesto en la cavidad definida entre las
dos partes de molde, Esta mdquina no ha resultado
ser pridctica para aplicar una capa de material ter=
moplastico a una zona seleccionada de un material
laminar flexible para su empléo como un corte por
varias raezones, Por ejemplo, las partes del molde
para el moldeo por inyeccidn son costosas y S¢ ne~
cesitan juegos individuales de partes d? molde para
cada tipo y tamaflo distinto de calzado. Por étra
parte, las presiones empleadas en las capas con el
moldee por imyecoidnm de.lu manera que se indica en
la patente n? 3,026,573 son necesariamente elevadas
¥y requieren gque las partes del molde Ssean cerradas
hermédticamente contra el corte del oalzado, lo cual
representa el deterioro del material del corte, Ade-
mas, el corte del calzado que lleva la capa de ma-
terial termopldstico moldeada por inyeceidn se debe
sujetar entre las partes del molde haste que el ma-
terial %ermopléstico se ha enfriado suficientemente
para mantener ¢1 corte con la forma deseada. Por
otro lado, el espesor de la capa de material termo~
pldstico formada mediante la utilizacidn de una mé-
quina como la descrita en la patente estadounidense
n? 3,026,573 depende del espacio dejado en la cavi-
dad del molde entre ol corte del calzado, Lsto de=~

pende, por tanto, del espesor de los materiamles del

~corte de calzado que, especialmente en el caso del

cuero, pueden ser variables, por lo que no resulta

———
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posible obtener una capas de material termoplastico

'que sea consistente desde un corte de calzado al

giguiente,

Una de las finalidades de la invenoidn
e8 proveer una maquina para aplicar una capa de
material termopldstico Bobre una zona Seleocionada
de material laminar flexible, especialmente une
zona seleccionada de un corte de calzado y mds
ospecialmente la talonera de un corte de ocalzado
que no adolezca de las desventajas de las referi-
das maquinas,

Con dichos fines, la invencion ha previs-
to que el soporte de la pieza de obra comprenda una
superfiocie tridimensional para Soportar la zZona se-
leccionada y el aplicador es movible de manera que
se aproxima y Se aleja con relacicon al soporte de
1o pieza de obra y comprende un cabezal constitui-
do para depositar una masa de material termopldsti-
co sobre una parte de la Zona Seleccionada de mate~-
rial laminar soportada por el soporte de la pieza de
obra, comprendiendo la mdquina asimismo un elemento
de prensa que tiene Una superficie en general comple~
mentaria con la superficie del BSoporte de la pieza
de obra, siendo ol soporte de la pieza de obra y
el elemento de prensa movible uno con relacion al
otro cOOperativaéente cuando el aplicador se halla
en una posicidn retirada em la que estd separado
del soporte de la pileza de obra, para presionar

la zZona seleccionada de material laminar soportada

—
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en el soporte de la pieza de obra.

En una mdquina preferida de acuerdo con
la invencidn, que es especialmente adecuada para
ser empleada con el fin de proporcionar una capa
de material termopldstico sobre una zZona Seleccio~
nada, tal como la talonera de un corte de calzado,
para proporcionar el refuerzo de'la'trasera, la
superficie tridimensional y el elemente de prensa
tienen una forma en general en V, lo que asegura
que al corte del calzado y a la capa de material
termopldstico aplicade se les da una forma inicial
aproximada-a la de la talonera de un calzado-en el
calzado acabado, Preferiblemente, cuando la Super-
ficie y ol elemento de prensa tienen forma eén V
(10 cual proporciona una cavidad de forma general
en V), el dngulo diedro de la superficie es menor
que el angulo diedro del elemento de prensa, de
panera que cuando el material laminar al que se ha
apliéado mediante el aplicador una masa de material
termopldstico se somete a presidn por el elemento
de prensa contra la superficie para extendér la ma-
sa de material termopldastico y hacerla fluir y for-
mar una capa de material termoplastico sobre ka zo~
na seleccionada del material laminar, el espesor
de la capa de material termopldstico adyacente al
vértice de las formas en V es mayor que el alejado
del vértice, con lo que la capa disminuye a partir

del vértice., Preferiblemente, el dngulo diedro de
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-la cavidad en forma de V es de entre 15 y 75%, mas

preferiblemente de entre 30 y 602,

Convenientemente, el elemento de prensa
puede comprender un elemento de cierre que, cuando
el elemento de prensa se somete a presidn contra
el material laminar soportade por el soporte de la
pieza de obra, define por lo menos parte de la pe-
riforia de la Zona seleccionada del mntefinl lami=-
nar, con lo que se asegura yue el material termoplas-
tico no se oxtiende al exterior de la zona seleccio-
ngda.

Preferiblemente, el cabezal del aplicador
tiene una forma gue se corresponde con la superficie
tridimenaional del soporte de la pieza de trabajo y
el elemento de prensa, Asi, cuando la superficie y
el elemento de prensa son de forma general en V, el
cabeza] del aplicador ¢& tambidn de forma general
en YV, El cabezal comprefide medios de salida a tra-
vés de los cuales el material termopldstico es apli-~
cado al material laminar y, en el caso de que la su=
perficie y el elemento de prensa sean de forma ge=
neral en V, los medios de salida =on asimismo de
forma general en V y convenientemente comprenden una
pluralidad de orificios dispuestos en una forma
de V de manera que el material termoplastico es epli-
cado al material laminar como una pluralidad de cuer-~
pos discretos, Freferiblemente los medios de salida
estdn dispuestos de modo gque el material termoplds~

tico sale a través de ellos y ocon un dngulo de entre

—
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30 y 60% con la poroidn de superficie de la Zona
seleccionada de material laminar, evitdndose un
aumento inoportuno de una masa de material termo=~
pldastico extendida entre el cabezal y la porcidn

de superficie, Ademds, 1las porciones de material
termopldstico que salen dWltimas tienden a empujar
las porciones salidas inicialmente, a través del
cabezal a lo largo de la porcion de superficie del
material laminar de manera que las porciones de ma-
terial termopldstico salidas dltimamente, a tempe~-
ratura mds elevada, quedan mds préximas al cabezal,
con lo que se reduce al minimo la tendencia a la
denominada formacidn de filamentos entre el cabezal
y el material termopldstico depositado cuando se
hace retroceder el aplicador,

Preferiblemente, se han previsto medios
con los que o)l material laminar es reteni&o en la
posicidn deseada Bobre la superficie de soporte tri-
dimensional del soporte de 1la pieza de obra, cuyos
medios consisten en, por ejemplo, mordazas o pinzas
para sujetar el material laminar y mantenerlo en
una posicidn deseada sSobre la superficie del ﬁoporu
te de la pieza de obra,

De preferencia, ouando la mdquine es una
mgquina para aplicar material termopldstico a la
talonera de un corte de calzad;; la mdquina compren=
de un. esparcidor pare extender un segundo material

laminar, tal como un material laminar de forre, so-
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bre la talonera del corte después de haber deposita-
do une mass de material termopldstico por mediacidn
del aplicador sobre la Zona seleccionada, peroe an-

tes de ejercer presidn sobre dicha zona mediante

la cooperacidn entre el elemento de prensa Yy el Sopor=-
te de la pieza de obra,

A continuacidn se hace una descripcidn de-
tallada de una maquina para aplicar una capa de mate-
rial termopldstico sobre una zoma seleccionada de ma=-
terial laminar flexible, de acuerdo con la invencidn,
y con referencia a los dibujos adjuntes, Debe enten~-
derse que esta maquina y el método para 8u funciong=-
miento #¢ han elegido a titulo de ejemplo sin carace~
tor limitativo algune de la invencidn.

EnAla patente eepaﬂoia n? 471,162 por "Mé-
todo para ehdurecer una zona Beleccionada de un cor=
te de calzado", solicitada en esta fecha por la mis-
ma Solicitante, se hace una mayor descripcidn del
método llevado a cabo mediante las miquinas de acuer-
do con la presente invencidn,

Epn dichos dibujoss

La figura 1 es una vista en perspectiva con
partes retiradas de la mdquina, que ilustra un corte
de calzado retenido en posicidn y las partes de la
maquinae @8 posiciones iniciales relativas para lle=-
var a cabo el método,

La figura 2 es una vista en perspectiva de

un corte de calzado con el forro de la trasera forman=—
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do un pliegue de la manera en que se dispone el cor=
te para llevar a cabo el método con la méauina iluse
trada en la figura 1,

La figura 3 es una vista en perspectiva de
la mdquina, ¢on partes de un aplicador y el elemento
de pronSnjde la mdquina en las posiciones relativas
adoptadas durante la deposicidn del material termo-
pldstico en la realizacidn del meétodos

La figura 4 es una vista en planta que mues-
tra la superficie interior de la trasera de un corte de
calzado donde se muestra una configuracidn de la do=
posicidn del material termopldstico empleada pera 1le
var a cabo el método para endurecer la talonera de
un corte de calzadoj

La figura & es una vista en perspectiva de la
mdquina con las partes de la misma én las posiciones
relativas que adoptan durante el nuevo posieionamien~
to del ferro después de la deposioién_ del material
termoplastico en la realizacidn del método;

La figura 6 es una vista en perspectiva de
la mdquina con partes de la misma en lag posiciones
relativas adoptadas durante la etape del método en
la que se aplica presion a la masa de material ter-
mopldstico para formar la capaj

| Le figura 7 es una vista en perspectiva
que representa la disposicion del corte de calzado
en la realizacion del método durante el montado de

la talonera después de haber sometido el corte a las
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operaciones del método en las etapas ilustradas em

las figuras 1 a 63 y

La figura 8 o8 una vista en perspectiva

~eon partes retiradas que muestra la trasera del

corte de calzado montada con un endurecedor de la
talonera formade con el método entre el material
laminar de forro y el corte del conjunto del core
te de calzado,.

L a zona Seleccionada de un corte de cal-
zado que Se ha de endurecer mediante la realizacidn
del método y utilizando la mdquina que se deserihi-
rd e la talonera de un corte de calzado, Sin em=
bargo, podrd apreciarse que Se pueden emplear mé-~
toaos y tafidquinas similares para endurecer otras
partes de los cortes de calzado, por ejemplo, para
endureocer la punta de los cobtes de calzado,

Li mdquina para endurecer la talonera de
los cértes de calzado comprende un soporte para la
pieza de obra, tal como un primer elemento de pren-
8a ~16~ con superficies internas tridimensionales
wl4~ gue definen una cavidad tridimensional para
goportar la Zona a endurecer, tal como la talone-
ra de un conjunto de corte de calzado -10-, Ademds,
la mdquina comprende medios aplicadores constitui=
do8 por un extrusor ~28~ movible de modo que se
aproxima y se separa-~con relacion al primer elemen=
to de prensa =16~, para depositar material termo~

pldetico en estado fundido en forma de masa Sobre
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parte de la poroidm superficigl. de la zona Seleccio=
nRada de un corte de calzado soportado por el primer
elemento de prensa -16~, La mdquina comprende asimis—
mo un segundo elemento de prensa movible =~52- que
"tiene Unu ¢onfiguracidn en general complementaria con
la ocavidad del primer elemento de prensa -16-, Los
elementos & prensa son movibles réiativamente entre-
s{ acerodndose y separdndose de la posicidn en la

que aplican la presidn correspondiente.

El primer elemento de prensa =18~ tiene in-
teriormente forma en general en V, Las superficies in=-
teriores =14~ estdn arqueadas en forma cdncava con un
radio relativamente grande, por e jemplo, de aproxima-
damente 200 mm, con respecto-a un eje paralelo o
substancialmente paralelo a los bordes —-27- de las
superficies interiores =14« que se Ponen en contacto
con la pie%a de obra en sentido longitudinal, Las
superficies =14- se encuentran en un vértice -22-,
determinando la linea de unidn entrerlas dos super-
ficies curvadas =14- una forma eliptica aproximada
& la curva de la Zona de la costura de la itrasera
del corte de calzado. Con el término "zona de la
costura de la trasera del calzado", se designa la par=
te del corte del valzado en la que estd formada nor--
malmente la costura posterior que une las dos par-
tes del corte entre si en la zona de la talonera
del mismo y con referencia a un corte de calzado que

no compreiide una costuba posterior, el térmimo "zona
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de la costura de la trasera del calzado" designa el
extremo mas posterior del corte en el que se forma=-
ria la costura posterior si el corte estuviera cons=-
tituido con una costura posterior. El dngulo diedro
formado entre las superficies interiores -14-'es
de entre 30 y 602, por ejemplo, de aproximadamente
442,

El extrusor =28~ de la mdquina estd mon=-
tado para moverse con relacion al primer elemento
de prensa ~l6~ desde una pfimera posicidn inopera=
tive, ilustreda en la figura l, en la que 6l olemen—
to de prensa ~l6~ estd separado pare montar un con-
junto ?e corte de calzado, hasta una sSegunda posicidn,
reprosentada en la figura 8, prdxima al elemento
de prensa =16~ ¥y contra el corte de calzado montado
en el primer elemento de premsa ~l6-, adecuadamente
entre 0 a 8 mm, aproximadamente del corte de calza-
do montado en el primer elemento de prensa, El ex=-
trusor ~28~ puede ser movido por ocualquier medio
apropiado, por ejemplo, um motor con cilindre y
pistdn (ne ilustrado). El extrusor -28- comprende
un cabezal =30~ provisto de medios de salida, tales
como una Serie de orificios de extrusidn -~32- dis-
puestos con una configuracidn en gemeral em V que
8¢ corresponde con la forma en V de las superficies
=l4~, El cabezal extrusor -30- osta constituido pa=-
ra inyectar el material termopldstico fundido a tra-

vds de los orificios para formar cuerpos de material
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termopldstico sobre la parte de la porcidn superfi-
cial del corte., El cabezal -30- estd constituido

de manera gue el material termopldstico sale por
los orificios segin un dngule entre 30 y 602 aproé-
ximadamente con la porcidn superficial del corte

de calzado soportada por el elemento de prensa —=16=-,
El extrusor -28- estd constitufdo y dispuesto de
modo que el material termoplastico depositado & %
través de los orificios =32~ presenta la configu- .
recidn de deposicidn que se ilustra en la figura

4, E]l extrusor =28~ es de cualquier tipo convenien~
te, pudiendo consis%ir por ejemplo, en una bomba
que suministira el material fundido desde un depd-
sito, o en un extrusor por fusidn del tipo utili-
zedo generalmente en el moldeo por inyeccion de
moterial pldstico, o bien en un dispoesitive de fu=
sidn para convertir sucesivas porciones de una va=-
rilla, bobina o barra de material termopldstico

al estado fundido,

La maquina comprende medios para sujetar
el corte, tal como unas mordazas8 =20~ y unas pin-
za8 =24- con las que el conjunto del corte de cal=
zado se mantiene sujetado en la cavidad del elemen-

to de prensa pare depositar.el material termoplds~-

~tico en la realizacidn del método,

La.mdquina comprende un esparcidor -40-
alternativo gque presenta una porcidn extrema en

forma de V =42~ que inferconecta los extremos de
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dos varillas —-44-~ montadas en forma articulada a
sendos soportes =46~ fijados al extrusor -28-,
Unas palancas -~48~ & las varillas -44-, estdn ar=-
ticuladas asimismo a una varilla de acoplamiente
=50~ que puede ser movida por un mecanismo cual-
quiera adecuado, por ejemplo, un motor de pistdn
y 6ilindro (no ilustrado) con el que se pueden
mover las palancas =48~ para mover las varillas
=44~ y con ello elevar o hacer bajar la porcidn
42,

La mdquina comprende también el segundo
elemento de premsa =82~ que es on general comple~
mentario con el primer elemento de prensa -16-. El
elemento de premnsa =58~ comprende una Superfioie
de prensa en forma de V determinada por dos super-
fiocies laterales inclinadas -56~ que convergen en
un vértice =57-, En el métédo, las superficies ~14-
cooperan con las superficie -56- para aplicar pre-
8idn a una masa de material termopldstico con obje~
to de formar la capa de material termopldstico. Un
elemento de oierré lineal  eldstico ~58- se ha pre=—
vigto en las superficies =06~ del segundo elemento

de prensa ~b2- a lo largo de una linea que, en el

fundionamiento de la mdquina en la realizacidn del

métode, sirve para definir por lo memos parte de
la periferia de la zZona seleccionada & la que 8e
ha de aplicar una capa de material termopldstico,

y limita el esparcimiento o extensidn hacia el ex-
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terior del material termopldstico ablandado por ca-
lor,

Como se ha indicado anteriormente, el pri=-
mer y segundo elementos de prensa -16- y -52- son
movibles uno con respecto al otro, El elemento de
prensa -52~ puede Ser convenientemente movido hacia
el elemento de premsa =16~ para aplicar presidn a
un corte soportado por el elemento de prensa =16
por medio. de un mecanismo conveniente, por ejemplo,
una disposicidn de pistdn y cilindro neumaticos
(no ilustrada).

El método ilustrado y desérito con refe-
rencia a los dibujos es uh método para endurecer
una %ona Seleccionada, tal como uns talonera de
un conjunto de Eorte de calzado =~10- por medio de
una capa de material termopldstico, En la realiza=
0oidn del métddo, el conjunto de corte de e¢alzado
~10~ e8 soportado con la talonera del corte de
calzado ~12= del conjunto de corte.;10~ ¢é6n la
porcidn de superficie interior del corte —12- al

descubierto o expuesta; Una cantidad predetermina-

‘da de material termoplastico en estado fluido ablan-—

dado por calor, es decir, emr estado fundido, se
deppsitar en forma de masa que constituye los cuerw
pos =34~ y -38~ sobre la parte de la porcidn de

superficie expuesta de la Zona sSeleccionada del

.corte -12~-, Luego Se aplica presidn a dicha masa

mientras estd todavia en estado fundido por medio
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de los elementos de prensa ~16=~ y =52~ para hacer
fluir la masa y estenderla Sobre la porcidn de su-
perficie de la zona seleccionada y formar asi una
capa =b64~, El conjunto de corte de calzado -~10~-

se transfiere a una mdquina de montado de la talo=-
nera, ¥ la talonera del conjunto de corte se con-
forma, ddndole una configuracidn tridimensional
deseada mientras 1la capa =54~ de material termo=
pldstico permanece todavia en estado ablandade

por calor. El conjunto de corte ~10- se dispone
ocon ol corte de calzado ~123 del conjunto manteni-
do adyacente a las superficies interiores -14~ del
primer elemento de prensa -16=- de la maquina con
un forro —-18- del conjunto de corte ~10- doblado
hacia atrds de modo que deja la porcidm de super-
ficie interior del corte =12~ expuesta, El comnjunte
de corte =10~ e# sujetado con las superficies -14-
en posioidn para actuar sobre la talonmera del cor=
te ~12=, por medio de las pinzas =20~ que sujetan
la parte posterior del corte ~12~ adyacente al
vértice =22~, y por medio de las pinzas ~-24- que
sujetan los bordes inferiores del conjunto de cor-
te de calzado =~10= en posiciones por encima de
porciones de borde ~26- de las superficies =l4=,
es deoir, hacia la punta en la linea de la boca=
taps del corte., La capa exterior =12~ del conjunto
de corte y el material laminar ~18~ del forro de

la trasera son de cuero y un borde inferior del
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material de forro =18~ termina de modo que deja
un margen =60~ de montado de la talonera del core-
te de calzado ~12- expuesto de manera que Sobresa-
le respecto del material de forro., El cdnjunt; de
corte es soportado en la mdquina con el material
de forro =18=- doblado hacia atrds (ver figura 1),
En la realizacidn del método, el extru-

sor -28- se carga con un material termopldstice
adecuado; tal como una resina de copolimero de
acetato de etilénvinilo con un indice de fusidn

de 20 y la resina se funde y se pone a una tempe~
ratura de aproximadamente 1902 C, Luego ol extru=
sor -28~ se mueve hacia adelante hasta la posi-
cion ilustrada en la figura 8 y con el mismo se
deposita una masa de 16 gramos de la resina en
estado fundido sobre el corte de‘cdlzado =12~ dol
conjunto de corte -10~ con la disposicidn que se
ilustra en la figura 4, En la disposicion de la
figura «4. un cuserpo de ;esina =34~ se extiende

a lo largo de la costura posterior =36~ de la
trasera del corte de calzado ~12- y los cuerpos

de resina -38- mds pequefios se extienden en forma
contigua axlos laterales del cuerpo -34-, La resi-
na se inyecta y sale como se ha indicado anterior=-
mente por los orificios -32-~ orientados angular-
mente sobre la parte adecuada de la superficie
interior del corte de calzado =12=~ para formar lo

cuerpos -38-= a cada lado de la talonera, Los ouer~
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pos ~34~ y =38~ tienen un espesor de entre 3 y 10 mm,
sproximadamente, La salida de la resina por los ori-
ficios =32=- con un gngulo adecuado evita la deposi-
cidn inoportuns de resina extendida entre el cabezal
~30~ del extrusor y la superficie del corte de cal-
zado =12~ al que se aplioa la resina., Asi, la resina
dopositada como discretas gotas sobre la cepa exte-
rior =12~ en un lugar hacia adelante con respecto
al cabezal =30~ no se aplica sobre la capa =12~ has=-
ta el punto de llegar a obturar el cabezal -30-, Las
partes de resina que Halen dltimas por los orificios
=32« tienden a empujar las partes que han salido an-
tes haocia adelente lejos del cabezal ~30- a lo lar-
go de la superficie del corte =12~ para formar cuer-
pos unidos entre si como Be ilustra en la figura 4,
Ademds, las porciones de resina que han salido ul~
timamente estdn a una temperatura mdsvelavada que
la resina que ha salido inicialmente, con lo que
se‘reduoe al minimo la tendencia a la llamada for-
macidn de filamentos o hilos entfe el cabezal ~30~
y el depdsito de resina.La cantidad y distribucién
de la resina depositada son tales que se reduce al
minimo la distancia Sobre la que debe fluir la resi-
na en subsiguientes etapas del método, para cubrir
la zona seleccionada.

La cantidad de resina depositada se deter=-
mina previaemente de manera gque cuando luego se ex=

tiende para formar la capa, ¢sta tiene el espesor



10

16

20

25

- 20 = - -

guficiente para proporcionar al enfriarse una dure~
za deseada a la zona Seledcionada del corte. En la

realizacidn del método, se suministre una cantidad

de resina adicional a la necesaria para formar la

capa deseada con el fin que se describird mds ade-
lante.

Inmediatamente despuds de la disposicidn
de la resina sobre la capa =12-, el material de fo=-
rro -18- se despliega Yy Se¢ mueve sobre la capa ~12~
de manera que los cuerpos =34~ y =38~ de resina que-
dan dispuestob entre la capa =~12= y el material de
forro -18-, P1 material de forro -18- se extiende
por mediacidn del extendedor =-40-~, como 8e explica—
ra.

Al desplazar hacia adelante el extrusor
=28~ para depositar la masa de resina fundida sobre
la superficie de la %zona Seleccionada, el extende~
doxr ~40« montado sobre el extrusor =28~ se despla~
Za igualmente Lacia adelante, es decir hacia el
conjunto de corte de calzado =10-, con la porcidn
en V -42- glevada (ver figura 1), Asi, al estar el
extrusor =28~ en su posicidn adelantada de aplica=~
cidn, la porcidn -42~ estd situada encima y detrds
del material de forro plegado ~18- (ver figura 3).
A medida que el extrusor =28~ se retira despuds de
depositar la resina fundida sobre la capa exterior
-12-, la porcidn en V ~42- desciende y retrocede

con el extrusor, El movimiento hacia atrds de la
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porcidn -42- deja el material de forro ~l8~ sobre
los cuerpos -34= y ~38~ de resina fundida, y la
porcidn de resina fundida =42~, con el comntinuo
retroceso del extrusor se retira hasta una posi-
¢idn apartada. Despuds de retirado el extrusor
~28~, las pinzas ~24~ mantienen sujeto el conjun~
to de corte ~10- on la cavidad en forma de V ~10-
del elemento de prensa =16,

Luego, el conjunto de corte de calzado
~10~ que comprende la capa exterior -12~, los cuer=
pos =34= y =38« de resina fundida y el material
de forro =~18- es sometido a presidn por el segundo
elemento de prensa =52-, para comprimir los cuer-
pos =34- y -38~ de resina fundide y hacerlos fluir,
unirlos y extenderlos en una capa —=54- sSubstan~—
cialmente uniforme y sin lineas de unidn y for-
mando un sdlo cuerpom entre la superficie de la
capa exterior =12~ y la superficie enfrentada del
material de forro., Bl flujo hacia el exterio? de
la resina fundida estd limitado por el elemento
lineal eléstico —58- de la auperficie exterior
~56~ del segundo elemento de prensa =-62-, cuyo ele-
mento lineal ~58- eldstico define por lo menos |
parte decla periferia de la Zona seleccionada del
corte,

El segundo elemento de prensa ~52-~ tiene un
dngulo diedro, ligersmente mayor de aproximadamente -

45% aproximadamente, gue el del primer elemento de
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prensa, de manera que la Separacién entre las superfi-
cies deo prensa =1l4- y =56~ disminuye desde los vérti-
ces ~22- y =57~ hacia la linea de la bocatapa del cor=-
te de calzado, Asi, el espesor de la capa de resina
wB4~ es de aproximadamente 1,8 mm, junto a la Zona

de la costura pogterior de la trasera del conjunto de
corte =10- y solamente de 0,64 mm, aproximadamente

en un punto situado aproximadamente 100 mm, delante

de la costura de la trasera =36- a cada lado del con—
junto de corte =10-~, La presidn aplicada con los ele=-
mentos de prensa =16~ y ~52= hace fluir la resina
fuiidida de manera que pasa por un borde inferior del
material de forro =-18« para formar un corddn =84-
sobre el margen de montado -60- de la capa exterior
del conjunto de corte =]l0= & constituir un adhesivo
para ¢l montado de la talonera.

Con el fin de conseguir el flujo y el es~
pacimiento o extensidn adecuados de los cuerpos —34-
y ~38~ de resina fundida, se aplica una fuerza de
aproximadamente 808 Kg, para someter a presidn e}l
segundo elemento de prensa ~52-~ hacia el vértice
=22~ del primer elemento de prensa ~16-, Gracias
a la ventaja mecdnica asegurada por efecto de la
relacién angular de las superficies de prensa -l4~
¥y -66-, dicha fuerza de 908 Kg. genera fuerza de
aproximadamente 2,270 Kg, entre las superficies
de prensa =14~ y =56-, do manera que con una- Su=

perficie de aproximadamente 116 om® del contrafuerw
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te se ejerce una presion de aproximadamente 20 Kg/
/Om2 para h“°?r fluir y extender la resina fundida,
Mediante los elementos de prensa =16- y
~5%- so mantiene la presidn durante aproximadamente
cinco segundos sobre el conjunto de corte de calza-
do «10~, Luego,los elementos de prensa =16~ y -52-
se retiran y se extrae el conjunto de corte que se
monta sobre una horma ~66« portadora de una palmi-
lla =70-, disponiendo el margen de montado ~G0- al-
rededor de la palmilla y situando el conddn de re-
8ino fundida -84~ sobre el margen de montado ~60-
de modo que Sobresale y gueda expuesio por encima
della palmilla =70~ (ver figura 7). La horma -66-
portadora del conjunto de corte =10~ y de la pal-

milla ~70= se dispone en una maquina modificada

" para el moldeo de la trasera y el montado de la

talonera, y las pinzas (no ilustxadas) sujetan la
punta del conjunto de corte ~10~ para empujarlo
y acoplarlo en forma ajustada con lattalonera =68«
de la horma ~86-, Luego una banda ~72~ para el
moldeo de la trasera Se aplica a presidn firmemen-
te contra el conjunto de corte de malzado -10-
para aplicarle a la talonera =68~ de la horme =66-,
con objeto de conformarlo,

Luego, @1 corddn =64~ de material termo=
pléstico =64~ se somete a la accidn de un chorro
de aire Oalienﬁe que se aplica por medio de un oca~

bezal distribuidor =73~ para asegurar que el core
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ddn -64- de Tresina fundida se halle en un estado lo
suficientemente caliente para poderlo extender fd-
cilmente y adherirlo rapidamente a la superficie del
margen de montado ~60~ y a la palmilla =70-~, Luego se
accionan de manera conocida unes placas ~74- confor-
madoras para el montado de la talonera de la mdqui-
ng de moldeo de la itrasera y de montado de la talo-
nera, para conformar el margen de montado =60~ po~- |
niéndolo en contacto con la parte jnferior de la
pelmilla -=70=,con lo cual el material termopldstico
del cordén =64~ se hace fluir por la lfmea de contacto
entre el margen de montado «80= y la palmilla «=70=
de modo que el material termoﬁléstico establece con-—
tacto adhesivo y humedo con la parte inferior de la
palmilla =70~ y el margen de montado -60- de la ca-
pa exterior ~12~ del conjunto de corte ~10=, fluyen_
do para efectuar el montado con ¢ola de la talonera,
Después de un intervalo de reposo de 20 segundos,se
retira el conjunto de corte de 1la mééuina de moldeo
de la talonera y de montado de.la talonera, El mate=
rial termopldstico entre el margen de montado -60-

¥ la palmilla =70=~ fija con seguridad el margen de
montado a la palmilla, Luego se completa el calzado
resultante, pudidndose apreciar que el contrafuerte
formado en la talomera del corte de calzado por el
material termopldstico endurece la trasera o parte
posterior del‘cqlzado el&sticamante manteniendo su

forma,
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En una variante del método, se emplea un

elememto de prensa (no ilustrado) que tiene super-

- fioies de premsa curvada# tridimensionalmente con

una forma complementaria con la forma de la telome~
ra de un corte, Aplicando presidn, las superficies
de premsa correspondientes, gue actuan sobre el
conjunto del material de corte, el material ter-
mopldstico fundido y depositado como se ha expli-
cado y el forro, #on mantenidos durante un perfqdo
suficiente para que el material se enfrie hasta lle-
gar a un estado de mantenimiento de la forma. Con
esta variante se puede eliminar la operacion de
moldeo de la trasera. Sin.embargo, esté procedi-
miento e85 mas lemto puesto que liga la prensae aso~-
ciada con el extrusor =28- o equivalente durante

el periodo de enfriamiento prolongado. Ademas,
existe dificultad para asegurar la uniformidad

del espsor de la caps de material polimérico conm
los materiales de corte de espesor no uniforme,
particalarmente cuando hay una diferencia impor—

tante entre ol espesor de las dos taloneras,

N oo T A
T 1 3-8 1 37 33 3 4.7 F 4
Se reivindioca como objeto de la presente
Patente de Invencidn:
l,~ Mdquina para aplicar una capa de ma-

terial termopldstico sobre una zona seleccionsda de
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un material laminar flexible, que comprende un So=
porte para la pieza de obra para soportar el mate-
rial laminar con la Zona seleccionada al descubier
to y un aplicador para aplicar el material termo=
pldstico a la Zona seleccionada, caracterizada por=
que el soporte (16) para la pieza de obra compren~
de una superficie tridimensionmal (14) para sopor-
tar la zona seleccionada y el aplicador (28) es
movible de manera que se aproxima y se separa con
relascidn al soporte (16) para la pieza de obra ¥y
comprende un cabezal (30) constituido para deposi=-
tar una masa de material termopldstico (34, 38)
sobre una parte de la zona seleccionada del mate-
rial laminar (12) soportada por el soporte (16)
para le pieza de obra, y caracterizada ademds por=
que comprende un elemento de prensd’(az) que tie=
ne una superficie (56) en general complementaria
con la superficie (14) del soporte (16) para 1la
pieza de obra, siendo el soporte (16) para la pie~
za de obra y el elemento de prensa (52) movibles
uno ¢on respecto al otro y en forma cooperativa
cuando el aplicador (28) se halla en una posicidn
retirada, separado del soporte (16) de la pieza
de obra, para presiomar la Zona Beleccidnada de
material laminar (12) soportada en-el soporte
(16) de la pieza de ohra.

2.- Mdquina, segin la reivindicacidn 1,

caracterizada porque’le superficie (14) y el ele=
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mento de prensa (52) tienen forma on general de V,
3.~ Mdquina, Segdin la reivindicacidn 2,
caracterizada porque el dngulo diedro de la super-
ficie (14) es menor que ¢l dngulo diedro del ele -
mento de premsa (52).
4,- Mdquina, segin cualquiera de las rei_
vindicaciones 2 y 3, caracterizada porque el dngulo

diedro de la superficie (14) estd comprendido entre

15 y 759,

5,=- Mdquina,segin la reivindicacidn 4,
caracteizada porque el dngulo diedro de la Superfi-
cioe (14) estd comprendido entre 30 y 60%2,

6.~ Maquina, Segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a B, caracterizada porque el ele-
mento de prensa (52) comprende un elemento de cie-
rre (88) que, cuando el elemente de premsa (52) se
aplica contra el material Zaminar (12) soportade
por el soporte (16) de la pieza de obra define por
lo menos parte de la periferia de la zona Seleccio-
nada del material laminar (12),

7.~ Mdquina, segin cualguiers de las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracterizada porque el cabe-
zal (30) del aplicador (28) tiene una forma que &e
gorresponde en genoral»coﬁ la forma de la superfi-
cie (14) y del elemento de prensa (52),

8.~ Mdquina, segin la reivindicacidn 7,
caracterizada porque el cabezal (3¢) del aplicador

(28) presenta forma en general en V y comprende me=-
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dios de salida (32), a travds de los que so aplica
el material termopldstico, que tienen asimismo for=
ma en general en V,

9, Mdquina, segin la reivindicacidn 8,
caracterizada porque los medios de salida consis=-
ten en una pluralidad de orificios (82) dispuestos
segdn una configuracidn en V,

10.~ Mdquina, segin cualquiera de las rei=
vindicaciones anteriores, caracterizada porque el
aplicador (28) comprende medios de salida (32) dis=
puestos de manera que el material termopldstico
sale s travds de ellos segdn un dngulo entre 30 y
602 gon respecto a la superficie de la zona seleg=
cionada del material laginar (12) soportado por el
soporte (18) de la pieza de obra,

11,~ Mdquina, segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque
comprende medios (20, 24) pars sujetar el material
laminar (12) y mantenerlo en una poSici&n desea~=
da sobre la superficie tridimensional del Sopore
te (16) de la pieza de obra,

12,~ Maquina, segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque
comprende un extendedor (40) para extender un
segundo meterial laminar (18) sobre la zona se-
leccionada despuds de que el aplicador (28) ha
depositado una masa (34, 38) de matorial termo~

pléstico sobre la zona seleccionada.
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13,~ Mdquina para aplicar una capa de ma=-
terial termoplastico sobre una zZona seleccionada de
un material laminar flexible,

Esta memoria consta de veintinueve paginas
esoritas por una sola 1oa§r3im 1978
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